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Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemass 
Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner betrifft die 
Erfindung eine Vorrichtung gemass Anspruch 6. 

Es ist bekannt, aus Blechen mit in der Regel 
unterschiedlichen Eigenschaf ten (z.B. Dicke, Material) 
sogenannte tailored blanks zu schweissen, welche 
anschliessend zu einem Formkorper verformt warden. Solche 
Formkbrper warden z.B. in der Automobi 1 Industrie 
verwendet. Die Schweissung der tailored blanks erfolgt 
z.B. mittels Laser- oder Elektronenstrahlschweissung . Eei 
der Laserstrahlschweissung ist es zur Erzielung einer 
qualitativ einwandf reien , zur spateren Umformung 
geeigneten Schweissnaht erf order 1 ich , dass die mit ihren 
Kanten stumpf aneinanderl iegenden Bleche ein sehr 
geringes Spaltmass zwischen sich aufweisen, welches z.B. 
0,08 mm nicht iiberschreiten sollte, um mit einem 
fokussierten Laserstrahl von 0 , 2 mm Durchmesser 
einwandf rei schweissen zu kbnnen. Beim Schneiden mittels 
Scheren oder beim Stanzen der einzelnen Blechteile 
Blechteile konnen indes Fehler auftreten und/oder Bleche 
konnen sich aufgrund von inneren Spannungenver f ormen , was 
das Einhalten eines Spaltmasses von 0,08 mm zwischen den 
Blechen verhindert . Ein Nacharbeiten der Kanten aller 
Bleche bei deren Herstellung ist aufwendig. Ebenso ist es 
aus Platz- und Handl ingsgrunden unerwlinscht, separate 
Bearbeitungsstationen vor der Schweisseinrichtung 
anordnen zu mussen. Der Erfindung liegt deshalb die 
Aufgabe zugrunde, ein Schwei ssver f ahren bzw. eine 
Schweissvorrichtung fur tailored blanks zu schaffen, 
welche eine einwandfreie Schweissung ohne die genannten 
35 Nachteile ermoglichen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren bzw. 
bei einer Vorrichtung der eingangs genannten Art durch 
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die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 bzw. des 
Anspruchs 6 gelost . 

Dadurch, dass der Kantenver lauf beider Bleche 
erfasst wird und eine der Kanten als Re f er enzkante 
5 ausgewahlt wird, muss nur eine der Kanten bearbeitet 
werden, wobei die Steuereinr ichtung die dominierende 
Kante bzw. Ref erenzkante so auswahlen kann, dass der 
Bearbei tungsauf wand mdglichst gering wird. Es ergibt sich 
somit eine Paarung der Bleche in der Schweissmaschine , so 

10 dass keine separate Bearbei tungsstation benotigt wird. 

Bei einer bevorzugten Aus f lihrungs f orm wird 
die Paarung nicht ausgeflihrt, wenn der Kantenver lauf der 
beiden Bleche so verschieden ist, dass sich ein zu hoher 
Bearbei tungsauf wand ergeben wiirde . In diesem Fall wird 

15 das eine Blech ausgeschieden und durch ein anderes Blech 
ersetzt. Das ausgeschiedene Blech kann - je nach seinem 
Kantenverlauf - ganz aus dem Produkt ionsprozess genommen 
werden oder zuriick zu einem Blechstapel gefiihrt warden, 
von welchem es spater zusammen mit einem anderen Blech 

20 erneut der Schweissmaschine zugefiihrt wird. 

Im folgenden werden Aus f uhrungsbei spiele der 
Erfindung anhand der Figuren naher erlautert . Dabei zeigt 
die Figur grob schematisch eine Schweissvorrichtung zur 
Durchfiihrung des Verfahrens. 

25 Die Figur zeigt grob schematisch eine 

Schweissvorrichtung 1, in welcher zwei Bleche 2 und 3 
angeordnet sind, welche mittels eines Laserstrahls 5 
miteinander verschweisst werden sollen. In den gezeigten 
Stellung sind die Bleche vor Eintritt in die Schweisszone 

30 mit ihren zu verschweissenden Kanten 2 ' und 3 ' 

voneinander beabstandet gehalten. Die Bleche liegen dabei 
auf einer nicht dargestell ten Fordereinr ichtung auf, 
mittels welcher sie in Richtung A durch die Schweisszone 
hindurch verfahren werden konnen . Seitlich sind die 

35 Bleche durch Fiihrungen 11 gehalten. In der gezeigten 
beabs tandeten Stellung kann jede Blechkante 2' und 3' 
durch einen Messfuhler 6 bzw. 7 abgefahren werden^ urn den 
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genauen Verlauf der jeweiligen Kante zu erfassen. 
Anstelle zv;eier Messfuhler konnte auch nur ein Hessfuhler 
vorgesehen sein, v;elcher nacheinander zunachst die eine 
una danach die andere Kante abtastet. Anstelle eines 
mechanischen Abtas t f iihlers konnte auch eine optische oder 
auf einem anderen Messprinzip beruhende Kantenver lauf s - 
detektion vorgesehen sein. Die Fuhler 6 bzw. 7 werden 
durch nicht v;eiter dargestellte Bewegungsmi t tel der 
jeweiligen Kante entlang gefuhrt und melden deren Verlauf 
an eine S t euereinr ichtung 9. In dieser v;ird der genaue 
Verlauf beider Kanten erfasst und mi teinander verglichen. 
Aus dem Kantenver lauf kann die Steuereinr ichtung 9 
bestimiaen. ob das maximal zulassige Spaltmass eingehalten 
v;ird, v;enn die Kanten zur Schweissung aneinanderanl iegen . 
1st dies der Fall, so konnen die beiden Bleche ohne 
weitere rJachbearbei tungsmassnahmen durch die Fuhrungen 11 
zusammengepresst werden, welche sich dabei in Richtung 
der Pfeile B bewegen, und die beiden Bleche werden in 
dieser aneinander 1 iegenden Stellung in Richtung des 
Pfeiles A bewegt und unter dem von oben oder von unten 
auf den Spalt auf tref f enden Laserstrahl 5 verschweiss t . 
Sofern die Kanten 2' und 3' nicht linear verlaufen, wie 
dies in der Figur dargestellt ist, wird der Laserstrahl 5 
durch Verschiebung in Richtung des Pfeiles C dem Spalt 
nachgefuhrt. Dabei kann die Steuereinr ichtung fur den 
Laserstrahl 5, welche ebenfalls von der St euereinr ichtung 
9 gebildet sein kann oder von einer separaten 
Steuereinrichtung, welche mit der Steuereinr ichtung 9 
verbunden ist, auf den mittels der Messfuhler erfassten 
Kantenverlauf zuruckgrei f en , urn den Laserstrahl 5 zu 
steuern. Diese Steuerung aufgrund des effektiven Kanten- 
bzw. Spaltverlauf s kann die bisher ubliche optische 
Spalterf assung ersetzen oder erganzen. 

Wenn die Steuereinr ichtung 9 bei der 
?s Kantenerf assung indes feststellt, dass die Kanten 2' und 
3 ' in ihrer bestehenden Form nicht so zusammengef ug t 
werden konnen. dass das maximale zulassige Spaltmass 
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eingehalten werden kann, so bestimmt die 
Steuereinr ichtung 9 eine der Kanten als dominierende 
KantG bzw. als Ref erenzkant e und steuert die Anpassung 
der anderen P'.ante durch ein Bearbei tungswerkzeug 10 
5 derart, dass diese an die Ref erenzkante angepasst wird. 
Die Ref erenzkante wird dabei derart ausgewahlt, dass sich 
fiir die andere Xante eine moglichst geringe Bearbeitung 
ergibt. Als Bearbei tungswerkzeug kann z.B. eine Rolle 10 
vorgesehen sein, welche die zu bearbeitende Kante drlickt, 

10 so dass diese dem Druck nachgibt und entsprechend 

verformt wird. Das Bearbei tungswerkzeug 10 kann dabei mit 
wechselndem Druck auf die Kante entlang dieser verschoben 
werden. Die ent sprechende mechanische, pneumatische oder 
hydraulische Bewegungseinr ichtung fiir die Rolle 10 ist in 

15 der Figur nicht dargestellt. Das Drucken mit einer Rolle 
ist die bevorzugte Bearbei tungsmethode , da dabei keine 
Spane anfallen und das Aufquetschen der jeweiligen 
Blechkante die Schweissung nicht behindert oder 
allenfalls sogar begunstigt. Mit Drucken kann der 

20 Kantenverlauf ohne weiteres im Bereich von i/io mm 

verandert werden, was fiir den vorliegenden Zweck geniigend 
ist. Andere bekannte Bearbeitungsmethoden, wie z.B. 
Frasen oder Schleifen, konnen indes auch eingesetzt 
werden. Wenn die bearbei tete Kante an die Ref erenzkante 

25 angepasst ist, kann das Bearbei tungswerkzeug 10 
zuruckgezogen werden und die beiden Bleche werden 
wiederum durch die Stellmittel 11 in Pf eilrichtung B 
aneinandergepress t und durch das Fordermittel unter dem 
Laserstrahl 5 in Pfei Ir ichtung A hindurchgef uhrt . Auch in 

30 diesem Fall kann der Laser entsprechend der Kantendaten 
bewegungsges teuert werden . 

Stellt die Steuereinr ichtung 9 nach der 
Erfassung der beiden Kantenverlauf e fest, dass die beiden 
Bleche auch durch Bearbeitung mit dem Werkzeug 10 innert 

35 vorgegebener Zeit nicht soweit zur Ubereins t immung 
bringbar sind, dass das Spaltmass eingehalten werden 
kann, so wird die Bearbeitung unterlassen und das eine 



Elech v;ird ausgeschieden . Dies kann durch Verfahren des 
einen Bleches in Richtung A aus der Schwe i s smaschine 
heraus oder in Gegenr ichtung oder seitlich aus der 
Schweissmaschine heraus erfolgen. Das ausgeschiedene 
Blech kann entsorgt v/erden. wenn dessen Kantenlage eine 
vorgegebene maximale Abweichung von einer Soli -Kantenlage 
liberschreitet . 1st dies nicht der Fall, so kann das 
ausgeschiedene Blech zuruck zu einem Blechstapel 
gefordert werden, von welchem es spater mit einem anderen 
Blech zusammen wieder in die Schweis smaschine gelangt . In 
diesem Fall kann die Kombination der beiden 
Kantenverlauf e zu einer Paarung fuhren, welche die 
Einhaltung des zulassigen Spaltmasses durchaus 
ermoglicht . 

13 Das gezeigte Verfahren bzw. die Vorrichtung 

erlaubt auf einfache und rasche Weise die Paarung von 
Blechen zur Bildung von tailored blanks in der 
Schweissmaschine . Besonders bevorzugt ist das Verfahren 
wenn der Spalt bzw. Schweissnahtver lauf nicht linear ist. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Schweissen von Blechen (2, 
3) zu tailored blanks, dadurch gekennzeichnet , dass in 

5 der Schweissmaschine der Kantenver lau f beider Bleche 
erfasst, der Kantenver lauf eines der Bleche als 
dominierender Kantenver lauf bestimmt und die andere Kante 
(2', 3') zur Anpassung an die dominierende Kante 
nachbearbei tet wird, und dass die Bleche nachfolgend 

10 geschweisst werden . 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , dass ein Blech vor der Nachbearbei tung 
ausgeschieden wird, wenn die Abweichung seiner Kante von 
der doininierenden Kante ein vorbes t immtes Mass 

15 iiberschrei tet . 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichne t , dass die Kanten mittels 
mindestens einem Messfuhler (6, 7) abgetastet werden, um 
den Kantenver lauf zu bes timmen . 

20 4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 

gekennzeichnet , dass die nachzubearbei tende Kante durch 
Drucken bearbei tet vvird . 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichne t , dass die Schweisss trahlf iihrung 

25 mittels Oder mit Einbezug des erfassten dominierenden 
Kantenverlauf s erf olgt . 

6. Vorrichtung zum Schweissen von Blechen (2, 
3) zu tailored blanks, gekennzeichne t durch mindestens 
eine Erf assungseinrichtung (6, 7, 9) zur Erfassung des 

30 Kantenver lauf s der zu schweis senden Blechkanten (2', 3'), 
eine Steuereinr ichtung (9) zur Bestimmung einer der 
erfassten Kanten als dominierende Kante und zur Abgabe 
von S teuersignalen an mindestens eine in der Vorrichtung 
angeordneten Bearbei tungseinhei t (10) zur Bearbeitung der 

35 nichtdominierenden Kante. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet , dass die Steuereinr ichtung zur Abgabe von 




Steuersignalen an eine Ausscheideeinhei t ausgestaltet 
ist, mittels welcher eines der Bleche vor der Schweissung 
aus der Vorrichtung ausscheidbar ist . 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 1 , 

5 dadurch gekennzeichne t , dass die Er f assungseinr ichtung 
nindestens einen Messfiihler (6, 7) umf asst . 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 
8, dadurch gekennzeichne t , dass die 

Bearbeitungseinrichtung mindestens ein Drlickv/erkzeug , 
10 insbesondere eine Rolle (10) umfasst. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 
bis 9, dadurch gekennzeichnet , dass die Steuereinr ichtung 
(9) die Schweissstrahlsteuerung bildet oder zur 
Datenabgabe an eine solche ausgestaltet ist. 
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Zu s ammenf as sung 



Beim Schweissen von tailored blanks warden 



die Kanten (2', 3') der Bleche (2, 3) in der 
Schweissvorrichtung (1) durch Flihler (6, 7) erf asst. Eine 
der Kanten wird als Ref erenzkante bestimint und die andere 
Kante wird durch eine Bearbei tungseinr ichtung (10) an die 
10 Ref erenzkante angepasst . Danach werden die Bleche mit 
ihren Kanten zusammengef lihr t und mittels eines 
Laserstrahls (5) verschweiss t . Auf diese Weise wird auf 
einfache Art ein zulassiges Spaltmass fur die 
Verschweissung erzielt . 
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(Einzige Figur) . 
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